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(54) Einlasskrummer 

(57) Einlasskrummer. wie An saugk rummer, Sam- 
melbehalter. Saugrohre, Schwingungsrohre, Schaltan- 
saugsysteme usw., fur Verbrennungsmotoren nach 
dem Otto- Oder Dieselprinzlp. wobei der Einlasskrum- 
mer aus zwei oder mehreren miteinander trenntest ver- 


bundenen schalenfdrmigen Teilen aufgebaut ist und di 
schalenformigen Teile Blechformteile, Gussformteile 
und/oder Strangpressprofile aus Metall sind. Das trenn- 
feste Verbinden der schalenformigen Teile kann z.B. 
durch Kleben und/oder Schweissen erfolgen. 
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B schr ibung 

[D001] Vorliegende Erfindung betrifft einen Einlas- 
skrummer fur Verbrennungsmotoren nach dem Otto- 
oder Dieselprinzip. 

[0002] Es ist bekannt. dass Verbrennungsmotoren 
auf der Einlassseite zum Lutt- und Gemischtransport 
und zur Luft- und Gemischverteilung Einlasskrummer 
aufweisen. Je nach Anordnung der Bauleite und Ge- 
mischaufbereitung handelt es sich beim Einlasskrum- 
mer urn Ansaugkrummer, Sammelbehalter. Saugleltun- 
gen, Saugrohre, Sammelsaugrohre. Sammler und Ein- 
zelschwingrohre, Schwingsaugrohre, Schwingungsroh- 
re. Resonanzbehalter und Resonanzsaugrohre, Schalt- 
ansaugsysteme und Systeme mit Saugrohrumschal- 
tung usw. 

[0003] Bekannte Einlasskrummer, wie der Saugrohr- 
kanal eines Schaltsaugrohres nach der DE-A 195 04 
256, werden aus Polyamiden getertigt. Allgemein be- 
kannt sind auch Einlasskrummer aus Melallguss. Die 
Einlasskrummer werden im allgemeinen bei Metallen 
mittels Sandguss Oder aus Kunststoff , jeweils nach dem 
Prinzip des verlorenen Kerns getertigt. Diese Teile und 
die Herstellungsverfahren weisen Nachteile auf. Der 
Sandguss fuhrt zu Bauteilen stark variiercnder Wand- 
starke. z.B. mit Dickenbegrenzungen von 2.5 - 4,5 mm. 
Deshalb weisen Gussstucke auch ein hohes Gewicht 
auf und die Oberflachen sind rauh. Rauhe Innere Ober- 
flachen beeintrachtigen das Stromungsverhalten des 
durchgeleiteten Fluids, rauhe aussere Oberflachen be- 
eintrachtigen das Aussehen und die Haptik der Teile. Es 
konnen auch Reste des formgebenden Kernes im Bau- 
teil verbleiben und das Bauteil muss spanend nachge- 
arbeitet werden. Mit Kunststotfen konnen einige der ge- 
nannten Nachteile umgangen werden. Mit der immer 
hoheren thermischen Belastung der Motorenbauteile 
muss zu entsprechend warmebestandigen Kunststotfen 
gegriffen werden. Diese warmebestandigen Kunststoffe 
sindteuer undbeispielsweise Polyamide. als besonders 
geeignete Kunststoffe, lassen sich nur schwer rezyklie- 
ren. 

[0004] Aufgabe vorliegender Erfindung ist es einen 
Einlasskrummer vorzuschlagen, der auf einfache und 
kostengunstige Weise herstellbar ist. der leicht ist und 
eine glatte innere Oberflache autweist und letztlich auch 
leicht zu rezyklieren Ist. 

[0005] Erfindungsgemass wird dies durch einen Ein- 
lasskrummer erreichl, der aus zwei oder mehreren mil- 
einander trennfest verbundenen schalenformigen Tei- 
len aufgebaut ist und die schalenformigen Teile Blech- 
formteile, Gussformt ile und/oder Strangpressprofile 
aus M tall sind. 

[0006] Der Einlasskrummer kann vorzugsweise aus 
zwei schalenformig nTeilenautg bauts in. Esistauch 
moglich, beispielsweise komplex re Einlasskrummer, 
ausmehralszw i schalenformigen Teilen, z.B. aus dr i. 
vier, funf oder sechs schalenformigenTeilen aufzubau- 
en. 


[0007] An den Beruhrungsstellen zwischen den ein- 
zelnen schalenformigen Teilen kann eine Schweissnaht 
Oder eine Klebstoffnaht angeordnet sein. Die schalen- 
formigen Teile konnen randstandig umlaufende Schul- 
5 tern mit einer Schulterflache aufweisen. Beim F ugen der 
schalenformigen Teile, unter Bildung des Einlasskrum- 
mers, beruhren sich die schalenformigen Teile an den 
Schulterflachen. An konstruktiv bedingten Otfnungen, 
wie z.B. dem Einlass und den Auslassen oder Ausneh- 
10 mungen fur Steuer- und Kontrolh/orrichtungen konnen 
die Schultern fehlen. Zur trennfesten Verbindung der 
schalenformigen Telle konnen an den Schulterflachen 
Schweiss- oder Klebenahte gesetzt werden, Eines der 
schalenformigen Teile kann auch ein randstandig um- 
15 laufendes Rinnenprofil oder einen Schulterabsatz auf- 
weisen, wahrend das andere schalenformige Teil eine 
umlaufende Anschlussrippe aulweist. Beim Fugen der 
schalenformigen Teile greift die Anschlussrippe in das 
Rinnenprofil oder schliesst sich an den Schulterabsatz 
20 an. Die Anschlussrippe und das Rinnenprofil oder der 
Schulterabsatz konnen eine Schweissfuge ausbilden. 
Entsprechend kann an jenen Stellen eine Schweissnaht 
angebracht werden. Das Verbinden mit Klebstoff unter 
Ausbildung einer Klebstoffnaht ist ebenfalls moglich. 
2S Die Anschlussrippe und das Rinnenprofil oder der 
Schulterabsatz konnen auch zu einer selbstverhaken- 
den Clip-Verbindung ausgestaltet sein. 
[0008] Die schalenformigen Teile sind aus Metall, Ge- 
eignete Metalle sind Aluminium und dessen Legierun- 
30 gen oder Magnesium oder dessen Legierungen. Bei- 
spiele sind Legierung aus den Reihen AlSi. AISiMgoder 
AlSiCu. Weitere Beispiele sind Knetlegierungen des 
Aluminiums, wie z.B. Legierungen der Reihe AIMg. 
[0009] Die schalenformigen Teile sind beispielsweise 
35 durch Verpressen oder Stanzen oder Stanzen und Ver- 
pressen von Blechen herstellbar. Auch komplizierte For- 
men und besonders Innenkonturen an den schalenfor- 
migen Teilen lassen sich durch Einlegen von geformten 
Elementen in die Pressform herstellen. Andere Herstel- 
40 lungsverfahren fur die schalenformigen Teile sind In- 
nenhochdruckumformverfahren, mit oder ohne Warme- 
einwirkung, superplastisches Verformen. Tietziehen. 
Streckziehen, Fliesspressen usw. Die Bleche konnen 
von gieicher oder gestufter Dicke, sog. Tailored Blanks, 
45 sein. Welters sind die schalenformigen Teile durch Gies- 
sen herstellbar. Beispielsweise konnen die schalenfor- 
migen Teile mittels Druckguss oder durch Vergiessen 
von Vorformlingen mitthixotropen Eigenschaften herge- 
stellt werden. Die Technologien fuhren zu den ge- 
50 wunschten glatten Oberflachen an den stanz- resp. 
pressgeformten oder gegossenen schalenformigen Tei- 
len. Eine anschliess nd spanabhebende Bearb itung 
kann sich in der Reg I erubrigen. 
[0010] Di vorb reit ten schal nformig n Teil w r- 
55 d n dann tr nnf st miteinand r v rbunden. Zu dies m 
Zwecke werden die zwei oder mehrer n schalenformi- 
gen Teile unter Ausbidung des Einlasskrummers zu- 
sammengestellt. Beispielsw ise stellt in schalenformi- 
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ger Teil eine Unterschale und ein zweiter schalentormi- 
ger Teil eine Oberschale dar In anderer Ausfuhrungs- 
fornn kann beispielsweise der Einlasskrummer eine ein- 
teilige oder auch zweiteilige Unterschale und eine aus 
zwei Teilen bestehende Oberschale aufweisen. Sowohl s 
die Oberals auch die Unterschale konnen randstandige 
Schultern mit Schulterflachen aufweisen. Die Schultern 
Bind tallweise unterbrochen durch die technlsch beding- 
ten Offnungen, wie die Offnungen des Gaseinlasses 
und der Gasauslasse und Offnungen zunn Einf uhren von io 
Teilen von Mess- und Regelvorrichtungen. Die sich be- 
ruhrenden Schulterflachen werden z.B. durch eine 
Schweiss- oder Klebenaht miteinander verbunden. An- 
stelle Oder gemeinsam mit einer Schweiss- oder Klebe- 
naht konnen die Telle durch Verclipen, Nieten, Schrau- is 
ben, Verstemmen oder Umbordein miteinander verbun- 
den werden. In den letzteren Fallen wird vorteilhatt ent- 
lang den Schulterflachen eine'Dlchtung oder Dichtmas- 
se angebracht. Weitere Moglichkeiten zur gegenseiti- 
gen Verbindung der sich beruhrenden Schulterflachen 20 
ist eine Kombination von Kleben und Schweissen, bei- 
spielsweise die Punktschweissklebung, oder eine Kom- 
bination von Kleben und Nieten und Durchsetzfugen, 
wie das Nietkleben, oder das Falzen und Kleben unter 
Ausbildung einer Falznahtklebung. 2S 
[0011] Die Schweissnaht kann durch Lichtbogen- 
schweissen unter Schutzgas, wie WIG -Schweissen 
Oder MIG-Schweissen, durch Plasnreschweissen, Elek- 
tronenstrahlschweissen, Laserschwelssen, wie mittels 
Rubin-, YAG-, Neodym oder COg-Laser, Reibschweis- 30 
sen usw erzeugt werden. Bevorzugt sind zwischen den 
schalenformigen Teilen Laser- oder Reibschwelssnahte 
angeordnet. 

[0012] Die Klebenaht ist durch einen Klebstoff er- 
zeugbar. Beispiele von Klebstoffen sind -- neben den 35 
physikalisch abblndenden Klebstoffen -- die besonders 
geelgneten chemisch abbindenden Klebstoffe. Zu den 
chemisch abbindenden Klebstoffen gehbren die Reak- 
tionsklebstoffe, wie die 2-Komponenten-Klebstoffe mit 
Epoxidharzen und Saureanhydriden, Epoxidharzen und 40 
Polyamlnen. Polyisocyanate und Polyole oder die 
1-Komponenten-Klebstoffe Cyanacrylate oder Me- 
thacrylate. die 2-Komponenten-Klebstoffe aus ungesat- 
tigten Polyestern und Styrol Oder Methacrylaten, die 
1-Komponenten-Klebstoffe aus Phenoplasten und Po- 45 
lyvlnylacetalen oder Nitrilkautschuken. die 2-Kompo- 
nenten-Klebstoffe aus Pyromellitsaureanhydrid und 
4,4'-Diaminodiphenylether unter Bildung von Polyimi- 
den Oder aus Polybenzimidazolen. Klebstoffe, dieduro- 
plastische oder allenfalls elastlsche Verbindungen aus- so 
bild n sind vorzuziehen. 

[0013] Die Oberflachen der Einlasskrummer konnen 
glanzend, matt oder gepragt ausgef uhrt werden. Es las- 
sen sich in die schalenformigen T ile auch f unktion lie 
Oder dekorativ Ausformungen anbring n. Die Einlas- ss 
skrumm r konnen neben ihrer funktion Men Form auch 
in optlsch ansprechend r Form und/oder mit Schriftzu- 
gen. Logos od r Mustern weit r ausgestaltet werden. 


Die Einlasskrummer konnen durch entsprechende Aus- 
gestaltung welterer funktloneller Formen gl ichzeitig als 
Motorabdeckung. als Sichtschutz. als Dekorelement. 
und/oder zur Gerauschdammung oder -verminderung 
dienen. Beispielsweise konnen die schalenformigen 
Telle anstelle der Schultern stark vergrosserte Schulter- 
flachen aufweisen, welche die darunter liegenden Mo- 
torenteile abdecken. Diese Abdeckung kann die Funk- 
tion als Abschirmung, z.B. als Abschirmung gegen sprit- 
zende Flussigkeiten. wie Spritzwasser, als thermlsche 
Abschirmung, ats Sichtschutz, als dekoratlver Sicht- 
schutz, als Trager von dekorativen Ausformungen und/ 
Oder als Trager von abragenden Elementen haben und/ 
Oder zur Gerauschdammung dienen. Abragende Teile 
des Einlasskrummers konnen auch durch eine oder 
mehrere Stutzen, die Teil der unteren und/oder oberen 
schalenformigen Teile sein konnen, zusatzlich gehalten 
werden. Damit gelingt es hohe Momente, die auf die ab- 
ragenden Teile einwirken, abzufangen. Abragende Teile 
sind beispielsweise der Ansaugstutzen fur die Frlsch- 
luft. Insbesondere zur Vermeldung oder Unterdruckung 
von akustlschen Schwingungen, die beispielsweise ein 
Drohnen verursachen, konnen an den unteren und/oder 
oberen schalenformigen Teilen Aussteifungen oder 
Stutzen angeordnet soin. Diese Aussteifungen oder 
Stutzen sind beispielsweise nutenartige Vertiefungen 
Oder Einbuchtungen oder Einbeutungen, die vorzugs- 
weise bei der Herstellung der unteren und/oder oberen 
schalenformigen Teile mileingeformt werden. Die Aus- 
steifungen beflnden sich bevorzugt im Bereich an sich 
glattflachiger Formen. wie am Sammelbehalter. 
[0014] Die Einlasskrummer nach vorliegender Erfin- 
dung konnen beispielsweise venwendet werden als An- 
saugkrummer, Sammelbehalter, Saugleitungen, Saug- 
rohre, Sammelsaugrohre, Sammler und Einzelschwing- 
rohre, Schwingsaugrohre, Schwingungsrohre, Reso- 
nanzbehalter und Resonanzsaugrohre, Schaltansaug- 
systeme oder Systeme mit Saugrohrumschaltung, je 
nach dem, ob es sich um Saugmotoren oder um turbo- 
geladene oder kompressorgeladene Motoren und um 
Motoren mit Vergaser. mit Single- oder l^ultlpoint-Ein- 
spritzung, in der Regel Im EInlasstrakt angeordnet, oder 
mit Direkteinsprltzung handelt. Die vorliegenden Einlas- 
skrummer eignen sich fur Motoren ausgelegt nach dem 
Diesel- Oder dem Otto-Prinzip. 
[0015] Die erfindungsgemassen Einlasskrummer ha- 
ben gegenuber den bekannten Krummerh aus Alumini- 
um-Sandguss den Vorteil eines um ca. 50% niedrigeren 
Gewichtes. Das Herstellen von Blechpressteilen und 
Druckgusstellen Ist einfach. Die verwendeten Metalle 
sind begehrte Sekundarrohstoffe und die Einlasskrum- 
mer lassen sich lelcht rezykller n. Di verw ndet nMe- 
tall welsen eine hohe Temperaturfestigkeit auf. Die 
EInlasskrumm r lessen sich durch di stanz<der 
pressgeformten oder gussg formten Schalen ohne 
spanabhebende Nacharbeitung herstell n. 
[0016] Die Figuren 1 bis 10 verdeutllch n vorliegende 
Erfindung beispielhaft welter Die FIgur 1 z Igt ine An- 
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sicht einer Unterschale und Figur 2 zeigt eine Ansicht 
einer Oberschale eines Einlasskrummers nach vorlie- 
gender Erfindung. Die Figur 3 slellt eine Seitenansicht 
der Oberschale aus Figur 2 und die Figur 4 eine Draul- 
sicht aul die Unterschale gennass Figur 1 dar. Die Figu- 
ren 5 bis 10 zeigen Varianten der Unter- und der Ober- 
schale mit weiteren Austattungsmerkmalen. 
[0017] In Figur 1 ist die Unterschale 10. die zusam- 
men mit der Oberschale 1 1 aus Figur 2 im wesentlichen 
den Einlasskrummer bitdet. zu erkennen. Der Ansaug- 
stutzen aus den Halften 1 2 und 1 3, mundet in den Sann- 
melbehalter aus den Halften 24 und 25. Die Ausformun- 
gen 23 bilden die Saugrohre. Anstelle der Ausfomnun- 
gen 23 konnen auch rohrfonmlge Fortsatze vorgesehen 
sein, tallweise gewunden cxier gewunden und mit einem 
Klappenmechanismus zur Verlangerung Oder Verkur- 
zung des Durchstromweges ausgerustet. Die angeso- 
gene Oder eingepresste Luft oder das Gemisch verlas- 
sen den Einlasskrummer durch die Ausnehmungen 18, 
die mil den Einlassen in den Verbrennungraum am Mo- 
torblock(nichtgezeigt)fluchten. Die Ausnehmungen 19 
stellen Bohrungen dar. welche von beispieisweise 
Schrauben durchdrungen sind, die den Einlasskrummer 
am Motorblock f estlegen. Die Unterschale 10 ist von der 
randstandlgen Schulter 16, 22, 26 umgeben. Die Ober- 
schale 11 ist von der randstandlgen Schulter 15. 21. 27 
umgeben.ln gefugtem Zustand beruhren sichdie Schul- 
tern rundum. z.B. im Bereich 15 und 16, resp. 21 und 
22. resp. 26 und 27. Im ganzen Schulterbereich werden 
die Telle 10 und 11 nniteinander. insbesondere gasdicht. 
vorteilhaft durch Verkleben oder Verschweissen. ver- 
bunden. Am Ende des Ansaugstutzens 12. 13 ist ein 
Flansch 14 eingesetzt, resp. eingepresst, eingeklebt 
Oder eingeschwelsst. Dieser Flansch dient zur Verbin- 
dung durch Schrauben. Nieten etc. mit den Vorrichtun- 
gen zur Gas- oder Luftzutuhr resp. der Gcmischaufbe- 
reitung, dem Luftfilter oder den Mess- und Regelorga- 
nen zur Gemischaufbereitung etc. Die Ausnehmung 29 
stem beispielhaft eine Offnung zum Einfuhren eines 
Messorgans dar. 

[0018] In Figur 3 ist in einer Seitenansicht die Ober- 
schale 10 abgebildet. Der Flansch 14 ist am Ansaug- 
stutzenlestgelegt. Die Schulterflachen 15, resp. 27 sind 
in Beruhrung - fallweise uber einen Klebstoff - mit den 
Schulterflachen 16. resp. 26 der Unterschale 10 aus Fi- 
gur 4. in F.igur 4 sind zudem zu erkennen, der Ansaug- 
stutzen 13 und die Ausformungen 23 mit den Ausneh- 
mungen 18 fur den Gas- oder Gemischdurchlass. Die 
Ausnehmungen 19, insbesondere Bohrungen 19. kon- 
nen von Befestigungsschrauben durchdrungen werden. 
[0019] Die Figur n 5 und 6 stellen eine Unter- und ei- 
ne Ob rschale gemass den Figuren 1 und 2 dar. Die 
Bedeutung der Bezugszeichen lasst sich der Beschrei- 
bung der Figuren 1 und 2 ntn hm n. Die Schultern 1 5, 
16, 21, 22 gemass Figur n 1 und 2 sind zu d n Schul- 
terflachen 30,31 . die z.B. ine Abschlmnung s in kann, 
an d r Unterschal 10 und 32.33 an der Oberschale 11 
geformt. Die Abschirmungen 30,31 und 32.33 erstrek- 


ken sich beispielhaft uber die Ausdehnungen d s An- 
saugstutzens 12,13. Die Abschirmung 32.33 stellt z.B. 
einen Sichtschutz auf die darunter liegende Mechanik 
dar und kann auch zusatzlich mit dekorativen Elemen- 
5 ten weiter ausgestaltet werden. Die Abschirmung 32.33 
kann auch zur Gerauschdammung oder -minderung 
beitragen. Die Oberschale 11 und die Unterschale 10 
konnen auf die beschriebenen Weisen trennf est zusam- 
mengefugt werden. wobei die Abschirmungen 30, 31 
TO und 32, 33 voll- oder teilflachig miteinander verbunden 
werden konnen. 

[0020] Die Figuren 7 und 8 stellen eine Unter- und ei- 
ne Oberschale gemass den Figuren 1 und 2 dar Die 
Bedeutung der Bezugszeichen lasst sich der Beschrei- 
15 bung der Figuren 1 und 2 entnehmen. In Erganzung zu 
den beschriebenen Austuhrungsformen wird der An- 
saugstutzen 1 2. 1 3 durch eine an der Unterschale 1 0 an- 
geordnete Versirebung oder Stutze 34 und eine an der 
Oberschale 11 angeordnete Verstrebung oder StOtze 35 
20 verbunden. Damil konnen hohe Momenle. die auf den 
Ansaugstutzen 12,13 einwirken. abgefangen werden. 
[0021] Die Figuren 9 und 10 stellen eine Unter- und 
eine Oberschale gemass den Figuren 1 und 2 dar. Die 
Bedeutung der Bezugszeichen lasst sich der Beschrei- 
25 bung der Figuren 1 und 2 entnehmen. An der Unter- 
schale 1 0 sind beispielhaft Aussteifungen oder Stutzen 
36 gezeigt. Die Aussteifungen 36 konnen gleichzeitig 
beim Formen der Unterschale 10 miteingeformt werden. 
Sinngemass gilt dies auch fur die Aussteifungen oder 
30 Stutzen 37 in der Oberschale 11. Die Aussteifungen 
Oder Stutzen 36,37 sind bevorzugt im Bereich von Stel- 
len. die zu Resonanzschwingungen neigen, wie in vor- 
liegendem Beispiel an den grossen glattflachigen Stel- 
len im Bereich der des SammelbehaHers 24,25. ange- 
35 ordnet. Selbstverstandlich konnen die Austeifungen 
36.37 mit den Stutzen 34,35 oder den Abschirmungen 
30,31 ,32,33 kombiniert werden. 


40 Patentanspruche 

1. Einlasskrummer fur Verbrennungsmotoren nach 
dem Otto- oder Dieselprinzip, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
45 der Einlasskrummer aus zwei oder mehreren mit- 
einander trenntest verbundenen schalenformigen 
Teilen (10,11) aufgebaut ist und die schalenfomni- 
gen Telle (10,11) Blechformteile. Gussformteile 
und/oder Strangpressprofile aus Metall sind. 

so 

2. Einlasskrummer nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet, dass di s r aus zwei schalenformi- 
gen Teilen (10,11) aufgebaut ist. 

55 3. Einlasskrummer nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennz ichnet, dass an d n Beruhrungsstellen zwi- 
sch n den schalenformigen Tell n (10,11) eine 
Schweissnaht und/oder eine Klebstoffnaht oder ei- 
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ne Punktschweissklebung oder ein Nietklebung 
Oder eine Falznahtklebung angeordnet ist. 

4. Einlasskrummer nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass an den Beruhrungsstellen zwi- s 
schen den schalenformigen Teilen (10,11) eine La- 
serschweissnaht oder eine Reibschweissnaht an- 
geordnet Ist. 

5. Einlasskrummer nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass an den Beruhrungsstellen zwi- 
schen den schalenformigen Teilen (10,11) eine 
Klebstoffnaht aus einem chemisch abblndenden 
Klebstoff angeordnet ist. 

6. Einlasskrummer nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die schalenformigen Telle 
(10,1 1 ) aus einem Metall der Reihe des Aluminiums 
und dessen Legierungen oder des Magnesiums 
Oder dessen Legierungen isl. 

7. Einlasskrummer nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die schalenformigen Teile 
(10,11) durch funktionelle oder dekorative Ausfor- 
mungen oder mit Schrrftzugen, Logos oder Mustern 2S 
ausgestaltet sind. 

8. Einlasskrummer nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die schalenformigen Teile 
(10,11) zu Schulterflachen (30,31,32,33) vergros- 30 
serte Schultern aufweisen oder abragende Teile 
des Einlasskrummers durch eine oder mehrere 
Stutzen (34,35), die Tell der unteren und/oder obe- 

ren schalenformigen Telle (10,11) sind, aufweisen 
und/oder an den unteren und/oder oberen schalen- 35 
formigen Teilen (10,11) Ausstelfungen oder Stut- 
zen, bevorzugt Im Bereich an sich glattflachlger 
Formen, angeordnet sind. 

9. Einlasskrummer nach Anspruch 1, dadurch ge- 40 
kennzelchnet, dass die Blechformteile aus Tailored 
Blanks aufgebaut sind. 

10. Einlasskrummer nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Blechformteile durch Innen- 45 
hochdruckumformen geformte Teile sind. 

11. Verwendung der Einlasskrummer nach Anspruch 1 
als Ansaugkrummer, Sammelbehalter, Saugleltun- 
gen, Saugrohre, Sammelsaugrohre, Sammler und so 
Einzelschwingrohre, Schwingsaugrohre, Schwin- 
gungsrohre, Resonanzbehalter und Resonanz- 
saugrohre, Schaltansaugsysteme oder Systeme 

mil Saugrohrumschaltung an Saugmotoren oder 
turbogeladenen oder kompressorgelad nen Moto- 
ren mit Vergaser, mit Single- oder Multipoint-Ein- 
sprltzung oder mit Dir kt inspritzung nach d m 
Dl sel- Oder dem Otto-Prinzip. 
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